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@ Verfahren und Aniage zur kontinuierlichen Herstellung von Spanplatten 



) Die Erflndung betrlfft ein Verfahren zur kontinuierlichen 
Herstellung von Spanplatten, Faserplatten, wobei aus einer 
Mischung von groBflachigen, orientierten Spdnen und einem 
Phenolharzbinder eine Spanematte auf ein Transportband 
gestreut und zwischen behetzten Pressenplatten einer konti- 
nuierlich arbeitenden Presse unter Anwendung von Druck 
und W3rme zu einer Spanplatte, Faserplatte verpreBt wird. 
Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, da& die Streuung 
der Spanematte mit einer Feuchtigkeit von 2 99b In 
kontinuierltcher Arbeitsweise auf* einer in den Randberei- 
Chen dichtversiegeltes, endloses Metatlgewebeband erfolgt, 
anschlieBend die Spanematte in einer Wasserdampf-Be- 
feuchtungseinrfchtung mIt Heifidampf behandeit eine 
Feuchtigkeft von ca. 12% erhSIt und unmittelbar vor dem 
Bnlauf der Spanematte in den PreBbereicti durch Aufhel- 
zung des IMetalldrahtgewebebandes In einer Vorwarmstrek- 
ke die untere Deckschicht der Spanematte sich auf eine 
NaBdampftemperatur von drca 100°C erhitzt und die SpSne- 
matte dabei auf eine Erwdrmung von 60^C bis SO'^C gebracht 
wird. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur kontinuierli- 
chen Herstellung von Spanplatten, Faserplatten, wobei 
aus einer Mischung von groBfiachigen, orientierten Spa- 
nen und einem Phenolharzbinder eine Spanematte auf 
ein Transportband gestreut und zwischen beheizten 
Pressenplatten einer kontinuierlich arbeitenden Presse 
iinter Anwendung von Druck und Warme zu einer 
Spanplatte, Faserplatte verpreBt wird. 

Die Erfindung betrifft weiter eine Anlage zur Durch- 
f Qhrung des erfindungsgemaBen Verfahrens. 

Der PreBfaktor bei der Verarbeitung soicher OS- 
Platten (Oriented Strand Boards) liegt gegenflber der 
Spanplattenproduktion circa doppelt so hoch. Aus die- 
sem Grunde war die Produktion von OS-Platten nur auf 
Mehretagen-Anlagen mit sehr groBer Etagenanzahl 
wirtschaf tlich. Aus dem gleichen Grund hat sich bislang 
die Anwendung auf kontinuierlich arbeitende Pressen 
nidit durchgesetzt» weil man aufgrund des sehr groBen 
PreBfaktors flberlimge Pressen einsetzen mliBte, was im 
Verhkltnis zur Produktivitat einen zu hohen Kapitaldn* 
satz bedeuten wQrde. Andererseits verlangt aber insbe- 
sondere das Fertighausgewerbe sowohl Spanplatten mit 
glatter Oberfiache als auch Spanplatten bei denen zu- 
mindest eine Seite eine Oberfiachenstruktur in Form 
eines Siebabdruckes von einem Metalldrahtgewebe 
Oder Metalldrahtgewirke aufweist 

Das Metalldrahtgewebe hat dabei zwei Funktionen; 
Zum Transport der auf das Metalldrahtgewebeband ge- 
streuten groben Holzsdinitzel, die sich auch nicht durch 
eine Vorverdichtung, zum Beispiel in kontinuierlichen 
Doppelbandpressen, soweit vorverdichten lassen, daB 
ein Weitertransport an Bandflbergangen mOglich ist 
und weiter sorgt es fttr eine Oberfiachenstruktur auf den 
gepreBten OS-Platten, die fflr die spatere Weiterverar- 
beitung, zum Beispiel im Fertighausgewerbe, funktions- 
bedingt sind 

Neben dem negativen EinfluB der groben Spane- 
struktur wird der schlechte PreBfaktor durch folgendes 
begrOndet: 

Die Verarbeitung aller Holzwericstoffplatten, wie 
Spanplatten, MDF (Medium Density Fibre) Flatten oder 
OS-Platten erfolgt technologisch nach den Grundsat- 
zen, daB die Holzpartikelchen, m diesem Falle die grofi- 
flachigen orientierten Spane fflr die OS-Platten, mit 
feuchtfliissigen Harzanteilen benetzt sind (zum Beispiel 
Phenolharzbindem) und daB durch die Anwesenheit 
von Wasser durch die Erhitzung der Spanematte in der 
Presse dieses Wasser verdampft und durch die Dampf- 
bildung, insbesondere im Kern der herzustellenden Plat- 
ten, ein Temperaturumfeld erzeiigt wird, das => 100°C 
ist Da bei der normalen Herstellung von Spanplatten 
Oder MDF-Platten die Spanematte durch glatte PreBfia- 
chen (Heizplatten oder Stahlbander) eingeschlossen ist, 
kann sich ein heherer Druck als 1 bar zwischen den 
groBflachigen PreBzonen ausbildea Nach dem Dampf- 
drudc-Diagramm erhdht sich dabei die Temperatur mit 
steigendem Dampfdnick. Im allgemeinen steilen »ch un 
Kern der Flatten zwischen der oberen und unteren 
PreBflache ein Temperatumiveau von ca. 120'C dn, 
Durch die Dampfdrucke groBer als 1 bar erfolgt ein 
beschleunigter Dampftransfer von den AuBenschichten 
in die Mittelschichten, welcher eine beschleunigte Aus- 
hartung, besonders im Kern der Flatten, zur Folge hat 
Durch das Metalldrahtgewebeband kann sich dieser er- 
h6hte Dampfdnick nicht einstellen, well das Gewebe- 
band einen Druckaufbau nicht zuiaBt, so daB sich ledig- 
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iich eine NaBdampfbildung im Bereich um ca. lOO'^C 
einstellt, wodurch eine beschleunigte Aushartung im 
Kern der Platte nicht mdgiich ist. Dieses fOhrt schluB- 
endlich zu den PreBfakt ren, die in etwa doppelt so 
5 hoch sind als bei einer normalen Spanplattenfertigung. 
Desweiteren fflhrt der Tatbestand, daB das Metall- 
drahtgewebeband und die Spanematte in den beheizten 
PreBzonen von einer Tlransporttemperatur von circa 
20° bis 40° C auf die Produktionstemperatur in den be- 
10 heizten PreBzonen aufgeheizt werden muB, ebenfalls zu 
einer Verschlechtenmg des PreBfaktors. Weiterhin er- 
gibt sich durch das Metalldrahtgewebeband, zumindest 
auf der Metallgewebeseite, ein schlechterer Warme- 
transfer von der unteren Heizplatte in das PreBgut 
15 Aus der DE-PS 41 37 845 ist es bekannt, bei Etagen- 
pressen den PreBfaktor dadurch zu verbessem, daB zwi- 
schen zumindest einer der Pressenplatten und der Spa- 
nematte ein Oberfiachenstrukturbildendes Sieb mit ei- 
nem Metalldrahtgewebeband oder Metalldrahtgewirke 
20 angeordnet wird, welches einen umlaufenden Abdich- 
tungsrandstreifen aufweist, und daB die zu pressende 
Matte und der Abdichtungsrandstreif en so einander zu- 
geordnet werden, daB der Abdichtungsrandstreifen mit 
der Spanematte abschlieBt oder die Spanematte in ih- 
25 rem Randbereich um einige Zentimeter Qberragt Der 
Abdichtungsrandstreifen ist so eingerichtet, daB er beim 
PreBvorgang das Entweichen von freiwerdendem 
Dampf weitgehend oder vollstandig verhindert Das 
fuhrt dazu, daB die dem PreBvorgang unterworfene 
30 Matte eine sehr viel homogenere Temperaturverteilung 
aufweist als bei DurchfOhrung des PreBvorganges mit 
einem Sieb ohne eine solche Randabdichtung. 

Ein Hinweis, wie der PreBfaktor beim Pressen in einer 
kontinuierlich arbeitenden Presse von OS-Platten ver- 
35 bessert werden kann, ist daraus nicht zu entnehmen. 
Viebnehr besteht in Fachkreisen nach wie vor die An- 
sicht, groBflachige, onentierte Spane kdnnen in kontinu- 
ierlich arbeitenden Pressen nicht wirtschaftlich zu Span- 
platten verarbeitet werden. 
40 Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 
fahren anzugeben, mit dem die kontinuierliche Herstel- 
lung von Spanplatten, mit ztimindest einseitiger Ober- 
fiachenstruktur von einem Metalldrahtgewebeband, mit 
einem PreBfaktor ermOglicht wird, der zur Zeit bei der 
45 Spanplattenfertigung attf bekannten kontinuierlich ar- 
beitenden Pressen zu erreicfaen ist 

Die Ldsung dieser Aufgabe ist als Verfahren im kenn- 
zeichnenden Teil des Anspruchs 1 und die der Anlage im 
kennzeichnenden Teil des Anspruchs 3 angegeben. 
50 Mit dem angegebenen Verfahrensschritten* ist es 
flberraschenderweise mdgiich, den PreBfaktor so weit 
zu verbessem, daB eine wirtschaftliche Herstellung von 
Spanplatten aus einer Spanematte mit groBflachigen, 
orientierten Spanen in einer kontinuierlich arbeitenden 
55 Presse mdgiich ist 

Dieser Umstand vnrd durch folgende MaBnahmen er- 
reicht: 

Zur Fdrderung der NaBdampfbildung in der Spanemat- 
te ist nach der Streustation eine Befeuchtungseinrich- 
60 tung und danadi eine Vorwarmstrecke vorgesehen. 
Vorzugsweise erfolgt diese Spriihbefeuchtung in den 
unteren Bereich der Spanematte durch das Metalldraht- 
gewebeband hindurch. Die Bef euchtung kann weiterhin 
durch eine zusatzliche SprOhstation vor der Streusta- 
65 tion intensiviert werdea Das heiBt, daB vor der Streu- 
ung der SpSnematte das Metalldrahtgewebeband von 
oben einem Sprflhnebel ausgesetzt wird. Der Feuchtig- 
keitsgehait fflr die Holzpartikel kann in vorteilhafter 
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Weisewief Igt gesteuert werden: 
Aus der Streustation werden die Holzpartikel mit einer 
Feuchtigkeit unterhalb der Regelfeuchte von 9% bis 
12% versehen, zum Beispiel 9%, wahrend durch die 
Sprilhstationen die Decksciiichten mit einer erhfthten 5 
Feuchtigkeit mit Sprflhwasser angereichert werden, so 
daB sich schluBendlich eine Feuchtigkeit von circa 12% 
im Mittel einstellt Die Vorwarmstrecke als Warmetun- 
nel ausgebildet ist unmittelbar vor dem Einlauf in die 
kontinuierlich arbeitenden Presse angeordnet, so daB 10 
nach dem Verlassen der Vorwarmstrecke die Spane- 
matte unmittelbar der kontinuierlich arbeitenden Presse 
zugefQhrt wird. Hauptziele dieser MaBnahmen sind, daB 
das Metalldrahtgewebeband zumindest bis lOO^C vor- 
gewarmt ist und die Spanematte dadurch eine Vorwar- 15 
mung auf mindestens eO'^C bis SO^'C erfaha Die Vor- 
warmstrecke ist vorzugsweise als Helzplatte aus Metall 
gebildet, fiber die das Metalldrahtgewebeband gleitet 
Aufgrund des guten Warmeubergangs zwischen den 
Metallwerkstoffen erfolgt ein guter Warmetransfer in 20 
die Spanematte. Die Lange der Vorwarmstrecke ist so 
ausgefOhrt, daB sich entsprechend der Produktionsge- 
schwindigkeit des daruber laufenden Transportbandes, 
zumindest an der unteren Deckschicht, die feuchte Spa- 
nematte bis auf NaBdampftemperatur von ckca 100'*C 25 
erwarmt wird. Die gesamte Vorwarmstrecke ist mit ei- 
ner warmeisolierten Abdeckhaube versehen, wodurch 
ein Entdampfen der Spanematte verhindert wird. Durch 
die Randstreifen-Abdichtung des Metalldrahtgewebe- 
bandes kann sidi weiter der erforderliche Dampfdruck 30 
sowie ein Temperatumiveau von 120° C im inneren der 
Spanematte einstellen. Im Ergebnis wird mit den erfo- 
dungsgemaBen MaBnahmen und Verfahrensschritten 
ein PreBfaktor bei der OS-Plattenherstellung erreicht, 
wie er bei einer Spanplattenf ertigung auf kontinuierlich 35 
arbeitenden Pressen zur Zeit mdglich ist 

Die Anlage zur DurchfQhrung des Verfahrens gemaB 
der Erfindung ist Gegenstand der Ansprflche 3 bis 8. 

Anhand einer Zeichnung wird die Erfindung mit ei- 
nem AusfUhrungsbeispiel naher eriautert 40 

Es zeigen in schematischer Darstellung 

Fig. 1 die Anlage fflr das erfmdungsgemaBe Verfah- 
ren und 

Fig. 2 die Ausbiidung des Metalldrahtgewebebands in 
perspektivischer Darstellung in vergroBertem MaBstab. 45 

Aus Fig. 1 ist die in schematischer Darstellung ge- 
zeigte Anlage ersichtiich, mit der die Spanematte 5 aus 
groBflachigen, orientierten Spanen auf einem Metall- 
drahtgewebeband 2 aus der Streustation 4 aufgestreut 
wird. Das Metalldrahtgewebeband 2 dient dabei als 50 
Transportband f Or die WeiterfQhrung der Spanematte 5 
durch eine Bef euchtungseinrichtiing 9, einer Vorwarms- 
tecke 8 und letztendlich durch die kontinuierlich arbei- 
tende Presse 1. Als endloses Transportband ausgefflhrt 
wird das Metalldrahtgewebeband 2 anschliefiend unter 55 
der kontinuierlich arbeitende Presse 1 zur Streustation 
4 zurflckgefOhrt Vor der Streustation 4 ist noch eine 
Sprtiheinrichtung 10 zum Befeuchten der Drahtoberfla- 
chen des Metalldrahtgewebebands 2 angeordnet Die 
Vorwarmstrecke 8 besteht aus einer Heizplatte 7 und eo 
einer dariiber angeordneten Abdeckhaube 11 aus Iso- 
liermaterial, so daB man von einem Warmetunnel spre- 
chen kann. Als k ntinuierlich arbeitende Presse 1 kann 
eine sogenannte Doppelbandpresse dienen, die in ihren 
Hauptteilen aus einem beweglichen PreBbar 12 und ei- 65 
nem festen PreBtisch 13 besteht. die den einstelibaren 
PreBspalt 17 bilden. PreBbar 12 und PreBtisch 13 wer- 
den fiber AntriebstrommeM 15 und Umlenktrommehi 
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16 V n Stahlbandem 6 und 14 umlaufen. An den dem 
PreBspalt 17 zugewandten Seiten von PreBbSr 12 und 
PreBtisch 13 sind die beheizten Pressenplatten (nicht 
dargestellt) angebradit Die aus der kontinuierlidi ar- 
beitenden Presse 1 ausfahrende fertige Spanplatte ist 
mit 18bezeichnet 

Aus Fig. 2 geht die konstruktive Ausbiidung des Me- 
talldrahtgewebebandes 2 als Transportband und ober- 
fiachenstrukturbildendes Siebband fiir die Spanematte 5 
und die fertige Spanplatte 18 hervor. Das Metalldraht- 
gewebeband 2 ist in den beiden Randbereichen als 
Randstreifen a mit einer hitzebestandigen Kunststoff- 
masse 3, zum Beispiel Teflon (Polytetrafluorathylen), 
versiegelt Die aufliegende Spanematte 5 aberdeckt 
beim Transport durch de Anlage und der kontinuiernch 
arbeitenden Plresse 1 den versiegelten Randstreifen a in 
etwa zur Halfte mit dem Abstand b « a/2 Die Oberdek- 
kungsbreite b ist in etwa 60 mm. Das umlauf ende 
endlose Stahlband 6 in der kontinuierlich arbeitenden 
Presse 1 weist eine konstante maschinenbedingte Ar- 
beitsbreite c auf. Dagegen kann das Metalldrahtgewe- 
beband 2 entsprechend den gewflnschten unterschiedli- 
chen Plattenbreiten, die in der kontinuierlich arbeiten- 
den Presse 1 hergestellt werden sollen, mit dem Breiten- 
maB d der Produktionsbreite durch Austausch des Me- 
talldrahtgewebebandes 2 angepafit werden. 

Patentansprdche 

1. Verfahren zur kontinuierlichen Herstellung von 
Spanplatten, Faserplatten, wobei aus einer Mi- 
schung von groBflachigen, orientierten Spanen und 
einem Phenolharzbinder erne Spanematte auf ein 
Transportband gestreut imd zwischen beheizten 
Pressenplatten emer kontinuierlich arbeitenden 
Presse unter Anwendung von Druck und Warme 
zu einer Spanplatte, Faserplatte verpreBt wird, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Streuung der Spa- 
nematte mit einer Feuchtigkeit von <= 9% in konti- 
nuierlicher Arbeitsweise auf einer in den E^dbe- 
reichen dichtversiegeltes, endloses Metallgewebe- 
band erfolgt, anschlieBend die Spanematte in einer 
Wasserdampf-Befeuchtungseinrichtung mit HeiB- 
dampf behandelt eine Feuchtigkeit von ca. 12% 
erhalt und unmittelbar vor dem Einlauf der Spane- 
matte in den PreBbereich durch Aufheizung des 
Metalldrahtgewebebandes in einer Vorwarmstrek- 
ke die untere Dedcschicht der Spanematte sich auf 
eine NaBdampftemperatur von circa 100**C erhitzt 
und die Spanematte dabei auf eine Erwarmung von 
60°C bis SO^'C gebracht wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daD das Metallgewebeband vor der Streu- 
station bereits eine Oberfiachen-Spruh-Befeuch- 
tung erhalt 

3. Anlage fdr die Durchfiihrung des Verfahrens 
nach Anspruch 1, mit Streustation und kontinuier- 
\kh arbeitender Presse, wobei die Presse aus einem 
beweglichen, den PreBspalt einstellenden PreBbar, 
einem PreBtisch und zwei den PreBdruck abertra- 
genden endlosen Stahlbandem, die Qber Antriebs- 
und Umlenktrommehi vom PreBbar und PreBtisch 
gefflhrt sind, dadurch gekennzeichnet, daB die An- 
lage aus Streustation (4), Wasserdampf-Befeuch- 
tungseinrichtung (9), Vorwarmstrecke (8) und kon- 
tinuierlich arbeitenden Presse (1) besteht, wobei 
diese vier Einrichtungen (1, 4, 8 und 9) von einem 
endlosen Metallgewebeband (2) durch- und umlau- 
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fend verbunden sind, das in seinen beiden Randbe- 
reichen je einen mit hitzebest^iger Kunststoff- 
masse (3), zum Bdspiel mit Teflon, versiegelten 
Randstreif en (a) aufweist 

4. Anlage nach Anspruch 3, dadurch gekennzdch- 5 
net, daB das Metallgewebeband (2) eine Produkt- 
breite (d) aufweist, die von der Spflnematte (5) nur 
bis auf die HWte der Randstreifen (a) iiberdeckt 
wird, wobei der Randstreifen (a) in einer Brdte von 
40 mm bis 60 mm versiegelt ist 10 

5. Anlage nach den Ansprilchen 3 und 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB mehrere Metailgewebeban- 
der (2) mit verschiedenen Produktbreiten (d) zum 
Austausch fOr unterschiedliche SpSnemattenbrei- 
ten vorgesehen sind 15 

6. Anlage nach einem oder mehreren der Ansprii- 
che 3 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die Vor- 
warmstrecke (8) als Heizplatte (7) aus Metall aus- 
gebildet ist, fiber die das Metallgewebeband (2) 
gleitet und auf ca. 100° C aufgeheizt wird sowie die 20 
Vorwarmstrecke (8) mit einer wflrmeisolierten Ab- 
deckhaube (11) versehen ist 

7. Anlage nach einem oder mehreren der AnsprO- 
che 3 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB die NaB- 
dampfbildung in der SpSnematte (5) durch SprGh- 25 
Befeuchtung im unteren Bereich durch das Metall- 
gewebeband (2) hindurch in der Befeuchtungsein- 
richtung(9)erfolgt 

8. Anlage nach einem oder mehreren der Anspru- 
che 3 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB vor der 30 
Streustation (4) eine SprOh-Einrichtung (10) ange- 
ordnet ist, mit der das Metallgewebeband (2) von 
oben mit Wasserdampf benetzbar ist 
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